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@ Betriebsverfahren CNC-gesteuerter Maschinen 

@ Bei numerisch gesteuerten Produktlonsmaschinen, wie 
Industria-Nahmaschinen, sind.die zu durchlaufenden Bah- 
nen durch Koordinatensdtze eines Basisprograrhms vorge- 
geben. Infolge von Trighettskraften und aus anderen Grun- 
den treten Schleppfehlar auf. Die Erfindung schligt vor, den 
IST-Verlauf der Bahn in einem Probetauf zu ermittein und die 
SOLL-Koordinaten entsprechend zu korngieren, vorzugswei- 
se in Realzeit wahrend des Probetaufs, urn so In der. 
aigentitchen Produktion verringerte Schleppfehler zu erzie- 
len: 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben 
CNC-gesteuerter Produktionsmaschinen, namlich sol- 
cher Maschinen, bei denen erhebliche Massen mit hoher 5 
Geschwindigkeit bewegt warden und hohe Verfahrge- 
nauigkeiten einzuhalten sind. Beispiele dafur sind Werk- 
zeugmaschinen. aber auch Textilmaschinen wie Nah-, 
Stick- und Zuschneidemaschinen, Holzbearbeitungsma- 
schinen wie Oberfr^sen, und viele andere. 10 

Als Beispiel soU eine Industrienahmaschine betrach- 
tet werden. Bei ihr werden die Verlaufe der zu fertigen- 
den Nahte in Form von anzufahrenden Koordinaten 
vorgegeben. Dabei kommt es wegen der erheblichen zu 
beschleunigenden und abzubremsenden Massen zu so- 15 
genannten Schleppfehlem, das heiBt, die IST-Koordina- 
ten stimmen mit den SOLL-Koordinaten nicht Qberein. 
Dies ist dann besonders st6rend, wenn es sich urn Nahte 
handelt, die in sich selbst zurucklaufen, also etwa eine 
Vollkreissteppnaht, weii dann Anfang und Ende der 20 
Naht nicht zusammentreffen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Betriebsverfahren 
fur derartige Maschinen zu schaffen. bei dem solche 
Schleppfehler weitgehend reduziert werden. im Idealfall 
auf Null gebracht werden. 25 

Die Erfindung lost diese Aufgabe auf dem im Patent- 
anspruch 1 angegebenen Weg. Dabei werden in das 
Basisprogramm die tatsachlich gewunschten Koordina- 
ten eingegeben, ohne den Versuch zu unternehmen, sie 
bezQglich erwarteter Auswirkungen des dynamischen 30 
Verhaltens der Maschine zu korrigieren. Beim Probe- 
lauf werden daher erhebliche Abweichungen vom Soll- 
Verlauf auftreten. Dabei werden die Bewegungen der 
Massen mitteis im Stand der Technik bekannter MeB- 
einrichtungen verfolgt und Abweichungen von den 35 
SOLL-Bewegungen hinsichtlich GrdBe und Richtung 
ermittelt Diese Abweichungen werden dann invertiert 
und vorzeichenbehaftet zu den im Basisprogranun ab- 
gelegten Soll-Daten addiert Auf diese Weise erh^t man 
einen kompensierten Datensatz. Gegebenenfalls wird 40 
die Prozedur ein- oder mehrmals wiederholt, urn eine 
Feinkorrektur vorzunehmen. 

Soil beispielsweise eine Naht von einem Ausgangs- 
punkt mit den'Koordinaten X = 0, Y = 0 zu einem SOLL- 
Punkt mit den Koordinaten X = + 15. -f 20 genaht 45 
werden. tatsachlich aber die Naht am Punkt X« 4- 17, 
Y« + 19 endet, so werden als korrigierte Zielkoordina- 
ten X = + 13. Y = + 21 errechnet 

Man kann so vorgehen, daB wahrend des Probelaufs 
die erfaflten Abweichungen abgespeichert werden und 50 
dann die Korrektur der Koordinaten vorgenommen 
wird. Es ist jedoch bevorzugt, zu jedem Koordinaten- 
paar des Basisprogramms bereits beim Probelauf die . 
IST-Koordinaten zu erfassen und sofdrt in Realzeit die 
korrigierten Daten als neue Daten festzuhalten oder 55 
gleich im Basisprogramm zu uberschreiben.. 

Es versteht sich, daB diese Vorgehensweise nicht auf 
zweidimensionale Bewegungen und auch nicht auf 
translatorische Verlagerungen beschrftnkt ist 

Es ist festzuhalten, daB bei dem erfmdungsgemaBen 60 
Verfahren solche Eigenarten der betreffenden Maschi- 
ne automatisch Berucksichtigung finden. die bei Maschi- 
nen gleichen Typs von Exemplar zu Exemplar unter- 
schiedlich sein k6nnen und in aller Kegel auch sind. etwa 
Leistungsdifferenzen der Antriebsmotoren, Lagerrei- « 
bungen, Massedifferenzen und dergleichen. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Betrieb numerisch gesteuerter 
Produktionsmaschinen, bei dem mit einem die Ko- 
ordinaten einer zu durchfahrenden Bahn enthalten- 
den Basisprogramm ein Probelauf durchgefuhrt 
wird, Abweichungen des IST-Verlaufs von dem 
durch die Basisprogramm-Koordinaten vorgege- 
benen SOLL-Verlauf erfaBt werden, und die Basis- 
programm-Koordinaten mittels der Koordinaten 
der Abweichungen derart korrigiert werden. daB 
bei Benutzung des so gewonnenen korrigierten 
Programms die Abweichungen verringert sind 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem eine zweidi- 
mensionale Steuerung der Maschinen erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem eine Steue- 
rung mehrerer Freiheitsgrade der Maschine er- 
folgt 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei 
dem synchron mit der Ausgabe der Basispro- 
gramm-Koordinaten die IST-Koordinaten erfaBt 
werden und zu jedem Satz von Basisprogramm- 
Kpordinaien ein Satz von Korrektur-Koordinaten 
gewonnenwird 

5. Verfahren nach Anspruch 4. bei dem die Basis- 
programm-Koordinaten wahrend des Probelaufs 
mit den korrigierten Koordinaten flberschrieben 
werden. 



